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Abr6g6 pour DE4127113 
The disc-brake shoe comprises a support plate 
with a friction lining of sintered material and 
which slides in a guide. The plate itself is of 
sintered material, the lining being sintered to it. 
The two can be of the same material, or the 
plate can be a mixture of sintered metal and 
plastic. It can be thickened at its guide 
portions, and can have openings or guide pins 
or wear-indicating devices. Cooling grooves 
can be formed in its side towards the brake 
piston, and where the latter bears against it 
there can be a recess accommodating a 
sound-dampening plate. ADVANTAGE - Low 
cost and improved operation. 
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@ Bremsbacke fur eine Teilbelagscheibenbremse 

(57) Bei einer Bremsbacke fur eine Teilbelagscheibenbremse, 
bestehend aus einem plattenformigen Trager (2) zur ver- 
schiebbaren Lagerung und Abstutzung der Bremsbacke an 
einer Bremsbackenfuhrung und einem mit dem Trager fest 
verbundenen, aus einem Sinterwerkstoff hergestellten Reib- 
belag (3). ist der Trager (2) aus einem Sinterwerkstoff 
hergestellt und der Reibbeiag (3) ist durch Sintern mit dem 
Trager (2) verbunden. 
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Die Erfindung betrifft eine Bremsbacke fur eine Teil- 
belagscheibenbremse bestehend aus einem plattenfor- 
migen Trager zur verschiebbaren Lagerung und Abstut- 
zung der Bremsbacke an einer Bremsbackenfuhrung 
und einem mit dem Trager fest verbundenen, aus einem 
Sinterwerkstoff hergestellten Reibbelag. 

Eine Bremsbacke der genannten An ist aus der DE- 
OS 38 33 552 bekannt Bei der bekannten Bremsbacke 
wird der Trager durch eine Ruckenplatte gebildet, die 
aus einem Stahlblech ausgeschnitten ist und in der Regel 
Locher oder Vorsprunge zur besseren Verankerung des 
Reibbelags aufweist Der Reibbelag ist durch Form- 
schluB und adhasive Verbindungsmittel mit der Rucken- 
platte verbunden, wobei das Reibmaterial bei der Aus- 
formung des Reibbelags in einer PreBform auf die in die 
PreBform eingelegte Ruckenplatte aufgepreBt wird. An- 
schlieBend erfordert der auf diese Weise hergestellte 
Verbundkorper aus Stahlruckenplatte und Reibbelag 
eine Nachbearbeitung durch Schleifen. 

Im Bestreben, die thermischen Eigenschaften derarti- 
ger Bremsbacken zu verbessern, ist es weiterhin aus der 
DE-OS 18 04 1 15 bekannt, die Ruckenplatte aus einem 
vergleichsweise diinnen Blech herzustellen, welches ei- 
ne Wellenprofilierung aufweist Hierdurch wird der 
WarmeQbergang zwischen der Ruckenplatte und dem 
Bremskolben stark verringert, da die Ruckenplatte we- 
gen ihrer Profilierung den Bremskolben nur linienfor- 
mig beriihrt und eine warmeabfuhrende Luftzirkulation 
moglich machL 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Her- 
stellung einer Bremsbacke der eingangs genannten Art 
zu verbilligen und ihre Eigenschaften hinsichtlich der 
bestehenden Anforderungen zu verbessern. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch gelost, 
daB der Trager aus einem Sinterwerkstoff hergestellt ist 
und daB der Reibbelag durch Sintern mit dem Trager 
verbunden ist. 

Die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der Bremsbak- 
ke ermoglicht eine deutiiche Reduzierung der Herstell- 
kosten, da der Aufwand zur Herstellung des Tragers in 
einem Stanzwerkzeug entfallt und die Arbeitsschritte 
sowie eine adhasive Zwischenschicht zwischen Trager 
und Reibbelag zur Verbindung der beiden Komponen- 
ten nicht mehr benotigt werden. Statt dessen lassen sich 
Trager und Reibbelag in einem einheitlichen Verfahren 
herstellen und miteinander verbinden. Der aus einem 
Sinterwerkstoff bestehende Trager hat gegenuber einer 
Stahlruckenplatte weiterhin den Vortei! einer geringe- 
ren Warmeleitfahigkeit und ermoglicht dadurch eine 
Reduzierung der Bremsflussigkeitstemperatur. Weiter- 
hin zeichnet sich die erfindungsgemaBe Bremsbacke 
durch eine bessere Gerauschdampfung aus und vermei- 
det dadurch in erhohtem MaBe die Entstehung von 
Quietschgerauschen, Ein weiterer Vorteil der erfin- 
dungsgemaBen Bremsbacke besteht in der Moglichkeit 
der freien Gestaltung der Tragerdicke im Bereich der 
Abstiitzflachen und an Stellen erhdhter Beanspruchung, 
ohne daB hierzu eine Erhohung der Tragerdicke im Be- 
reich des Bremskolbens und damit eine VergroBerung 
der axialen Baulange des Bremssattels erforderlich ist. 
SchlieBIich wird bei der erfindungsgemaBen Bremsbak- 
ke eine besonders innige Verbindung zwischen dem 
Trager und dem Reibbelag erreicht und dadurch die 
Sicherheit gegen ein Ablosen des Reibbelags vom Tra- 
ger zusatzlich erhoht. Weiterhin laBt sich der Trager bei 
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und mit guter Oberflachengute herstellen, so daB Nach- 
bearbeitungsschritte entfallen konnen. 

ErfindungsgemaB kann der Trager aus dem gleichen 
Reibwerkstoff hergestellt sein wie der Reibbelag. Dies 
5 kommt vor allem fur metallische Reibwerkstoffe in Be- 
tracht Der Trager kann jedoch ebenso aus einem von 
dem Reibwerkstoff des Reibbelags abweichenden Tra- 
gerwerkstoff bestehen. Dies wird in der Regel dann 
zweckmaBig sein, wenn der Reibwerkstoff Kunststoffe 

to als Binder enthalt und seine Druckfestigkeit nicht aus- 
reicht, um der hohen Flachenpressung zwischen Brems- 
kolben und Bremstrager stand zu halten. Als Trager- 
werkstoff kommen entweder Sintermetall oder Mi- 
schungen aus Sintermetall und Kunststoff entsprechend 

is hoher Festigkeit in Betracht. 

Der Trager kann bei der erfindungsgemaBen Brems- 
backe in vielfaltiger Weise ausgestaltet sein. So kann 
beispielsweise vorgesehen sein, daB ein die seitlichen 
Fuhrungsflachen bildender Bereich des Tragers durch 

20 cine Materialanhaufung auf der dem Reibbelag abge- 
kehrten Seite verstSrkt ist Weiterhin kann der Trager in 
an sich bekannter Weise Offnungen fur das Hindurch- 
stecken von Stiften oder Zapfen der Bremsbackenfuh- 
rung oder fur das Befestigen von Vorrichtungen zur 

25 VerschleiBanzeige haben. Die dem Bremskolben zuge- 
kehrte Seite des Tragers kann mit Ktihlnuten versehen 
sein und im Bereich der Andruckflache des Bremskol- 
bens kann an dem Trager eine Vertiefung zur Aufnahme 
einer Gerauschdampfungsscheibe vorgesehen sein. Alle 

30 diese Ausgestaltungen des Tragers lassen sich mit dem 
Sinterwerkzeug erzeugen und erfordern dementspre- 
chend keinen zusatzlichen Arbeitsgang. 

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung kann 
vorgesehen sein, daB die an Fuhrungsflachen angren- 

35 zenden Kanten des Tragers abgerundet sind. um das 
Gleitverhalten im Bremstrager oder Bremssatte! zu ver- 
bessern. Weiterhin konnen stufenformige Ubergange 
zwischen dem Reibbelag und dem Trager mit Rundun- 
gen versehen sein. Auf diese Weise wird die Kerbwir- 

40 kung an derartigen Obergangen reduziert. 

Ein einfaches und besonders kostengunstiges Verfah- 
ren zur Herstellung der erfindungsgemaBen Bremsbak- 
ke kann nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung 
darin bestehen, daB der Trager zusammen mil ccrn 

45 Reibbelag in einem gemeinsamen Sinterwerkzeug aus- 
geformt wird. Vorzugsweise weist das erfindungsgema- 
Be Herstellungsverfahren folgende Verfahrensschritte 
auf: 
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a) Einfullen des Rohmaterials fur den Trager in das 
Sinterwerkzeug. 

b) GleichmaBiges verteilen des Rohmaterials durch 
Vibrieren. 

c) Einfullen der Rohmaterialmischung fur den Reib- 
belag. 

d) Fressen des in das Sinterwerkzeug eingefullten 
Rohmaterials. 

e) Harten des durch Fressen geformten Korpers 
durch Erhitzen. 

0 Entgasen des gesinterten Korpers. 
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Nach dem beschriebenen Verfahren lassen sich die 
erfindungsgemaBen Bremsbacken auf die zur Herstel- 
lung von Reibbelagen erprobte Weise auBerordentlich 
65 kostengunstig herstellen. Die Werkstoffe von Trager 
und Reibbelag werden gemeinsam verdichtet und gesin- 
tert, wobei sich in der Beruhrungszone die Partikel der 
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eine sehr scherstabile Verbindungzwischen Trager und 
Reibbelag erzeugen. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im Folgenden naher be- 
schrieben. Es zeigen 5 

Fig. 1 eine Vorderansicht und 

Fig. 2 eine Draufsicht einer erfindungsgemaBen 
Bremsbacke fur eine Faustsattel-Teilbelagscheiben- 
bremse, 

Fig, 3 eine Vorderansicht und io 
Fig. 4 eine Draufsicht einer weiteren Ausfuhrungs- 

form einer erfindungsgemaBen Bremsbacke fur eine 

Faustsattel-Teilbelagscheibenbremse, 
Fig. 5 eine Vorderansicht und 

Fig. 6 eine Draufsicht einer erfindungsgemaBen 15 
Bremsbacke fur eine Festsattel-Teilbelagscheibenbrem- 
se und 

Fig. 7 eine Draufsicht einer weiteren Ausfuhrungs- 
form einer erfindungsgemaBen Bremsbacke fur eine 
Festsattel-Teilbelagscheibenbremse und eines mit der 20 
Bremsbacke zusammen wirkendeo Bremskolbens. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Bremsbacke 1 
besteht aus einem Trager 2 und einem Reibbelag 3. Der 
mittlere Bereich des Tracers 2 und der Reibbelag 3 
haben im wesentlichen die Form eines Kreisringsektors. 25 
An seinen in Umfangsrichtung liegenden Enden weist 
der Trager 2 hammerkopfformige Fiihrungselemente 4 
auf, die mit mehreren Fuhrungs- und Abstutzflachen 5 
versehen sind. mit denen jede Bremsbacke 1 am Brems- 
trager bzw. Faustsattel anliegt. Wie aus Fig. 2 zu erse- 30 
hen, hat der mittlere Bereich des Tragers 2 die Form 
einer dunnen Platte, wohingegen die an seinen beiden 
Enden ausgebildeten Fiihrungselemente 4 durch Vor- 
sprunge auf der dem Reibbelag 3 abgekehrten Seite des 
Tragers 2 erheblich verstarkt sind. Durch diese ver- 35 
starkte Ausbildung wird die Festigkeit und Formsteifig- 
keit der Fiihrungselemente 4 erhoht und die Eingriffs- 
lange der Fuhrungsflachen erheblich vergroBert Die 
bauliche Gestahung des Bremstragers und des Brems- 
sattels kann hierdurch vereinfacht werden. 40 

Der Trager 2 und der Reibbelag 3 sind aus in korniger 
und pulverfdrmiger Form voriiegenden Materialmi- 
schungen im Sinterverfahren hergestellt. Fur den Tra- 
ger wird Sintermetall mil einem Zusatz von Kunststof- 
fen verwendet. wobei das Sintermetall in erster Linie fur 45 
die notwendige Festigkeit sorgt, wahrend der Zusatz an 
Kunststoffen neben einem Beitrag zur Festigkeit vor 
allem die Warmedammung erhoht Durch Abstimmung 
der Zusammensetzung des Tragermaterials kann wei- 
terhin eine Verbesserung der Gerauschdampfung be- 50 
wirkt werden. Fur den Reibbelag werden Materialmi- 
schungen verwendet, die Kevlar-Fasern, Binder, Fuller 
und Metalle enthalten. 

Da der Trager 2 und der Reibbelag 3 gemeinsam in 
einem Sinterwerkzeug durch Pressen und anschlieBen- 55 
des Harten ausgeformt werden, ergibt sich im Bereich 
ihrer Verbindungszone 6 durch Ineinanderdringen der 
einzelnen Materialpartikel eine ausgezeichnete Haf- 
tung, so daB besondere Zwischenschichten aus haf- 
tungsvermittelnden oder klebenden Materialien nicht 60 
benotigt werden und die Sicherheit gegen ein Absche- 
ren des Reibbelags 3 vom Trager 2 auBerordentlich 
hoch ist. 

Bei dem in den Fig. 3 und 4 gezeigten Ausfiihrungs- 
beispiel einer ebenfalls fur eine Faustsattel-Teilbelag- 65 
scheibenbremse vorgesehen Bremsbacke 7 ist zur Ver- 
einfachung der Herstellung der Trager 8 vollstandig, 
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dem Material des Reibbelags 10 bedeckt Dies hat den 
Vorteil, daB das Sinterwerkzeug einfacher ausgefuhrt 
werden kann, da eine Abstufung im Bereich der Fiih- 
rungselemente 9 entfallt 

Fur eine Festsattel-Teilbelagscheibenbremse ist die in 
den Fig. 5, 6 dargestellte Bremsbacke 11 vorgesehen. 
Bei der Bremsbacke 11 haben der Trager 12 und der 
Reibbelag 13 eine im wesentlichen rechteckige Form, 
wobei der Reibbelag 13 in seinem radial auBeren Rand 
14 und seinem radial inneren Rand 15 durch dem jewei- 
ligen Radius der Bremsscheibe angepaBte, zylindrische 
Flachenabschnitte begrenzt ist Der Trager 12 ragt uber 
den Rand 14 hinaus und ist mit Bohrungen 16 fur die 
Lagerung der Bremsbacke auf Stiften des Festsattels 
und mit einer Aussparung 17 fur die Befestigung eines 
BelagverschleiBwarnkontakts versehen. Auch die 
Bremsbacke 11 ist im Sinterverfahren hergestellt, wobei 
auch die Bohrungen 16 und die Ausparung 17 durch eine 
entsprechende Gestaltung des Sinterwerkzeugs gebil- 
detwurden. 

Fig. 7 zeigt eine Bremsbacke 18 fur eine Festsattel- 
Teilbelagscheibenbremse, bei der jedoch im Unter- 
schied zu den vorherigen Ausfuhrungsbeispielen der 
Reibbelag 19 und der Trager 20 aus dem gleichen, vor- 
wiegend aus metallischen Ausgangsstoffen bestehenden 
Metallic-Reibmaterial hergestellt sind. Da dieses Reib- 
material eine hdhere Warmeleitfahigkeit hat ist die dem 
Bremskolben 21 zugekehrte Flache des Tragers 20 mit 
Kuhlnuten 22 versehen. Hierdurch wird die Beruhrungs- 
flache zwischen dem Bremskolben 21 und der Brems- 
backe 18 und damit auch der Warmeubergang an dieser 
Stelle reduziert und zusatzlich die Kuhlwirkung verbes- 
sert Aufgrund der hohen Festigkeit des Metallic- Reib- 
werkstoffs wird die Festigkeit der Bremsbacke 18 durch 
die Ausbildung der Kuhlnuten 22 nicht beeintrachtigt. 
Die Kuhlnuten 22 konnen, wie dargestellt, eine rechtek- 
kige oder eine andere geeignete, z. B. dreieckige oder 
abgerundete Querschnittsform haben. Die Seitenfla- 
chen 23 des Reibbelags 19 sind gegeniiber dem Trager 
20 zuriickgesetzt, so daB die Abstiitzung der Bremsbak- 
ke 18 im Festsattel ausschlieBlich uber die durch den 
Trager 20 gebildeten Fuhrungsflachen 24 erfolgt. Die 
Kanten an den Randern der Fuhrungsflachen 24 sind 
gerundet, um das Gieitverhalten der Bremsbacke in der 
Fuhrung des Festsattels zu verbessern. 

Die Erfindung ist keineswegs auf die beschriebenen 
Ausfuhrungsformen von Bremsbacken beschrankt, son- 
dern eignet gleichermaBen zur Herstellung anderer 
Ausgestaltungen von Bremsbacken, wie sie fur Schei- 
benbremsen von Kraftfahrzeugen bekannt sind Neben 
der Verringerung der Herstellkosten und der Verbesse- 
rung der Betriebseigenschaften haben Bremsbacken 
nach der Erfindung den Vorteil, daB das nach dem Ver- 
schleiB des Reibbelags zuriickbleibende Restmaterial 
bei der Herstellung neuer Bremsbacken wiederverwen- 
det werden kann. 

Bezugszeichenliste: 

1 Bremsbacke 

2 Trager 

3 Reibbelag 

4 Fuhrungselement 

5 Fuhrungs- und Abstutzflache 

6 Verbindungszone 

7 Bremsbacke 

8 Trager 
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10 Reibbelag 

11 Bremsbacke 

12 Trager 

13 Reibbelag 

14 radial auBerer Rand 5 

15 radial innerer Rand 

16 Bohrung 

17 Aussparung 

18 Bremsbacke 

19 Reibbelag l0 

20 Trager 

21 Bremskolben 

22 Kuhlnut 

23 Seitenflache 

24 Fuhrungsflache !5 

Patentanspruche 

1. Bremsbacke fur eine Teilbelagscheibenbremse 
bestehend aus einem plattenformigen Trager zur 20 
verschiebbaren Lagerung und Abstutzung der 
Bremsbacke an einer Bremsbackenfuhrung und ei- 
nem mit dem Trager fest verbundenen, aus einem 
Sinterwerkstoff hergestellten Reibbelag, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Trager (2, 8, 12, 20) aus 2 5 
einem Sinterwerkstoff hergestellt ist und daB der 
Reibbelag (3, 10, 13. 19) durch Sintern mit dem Tra- 
ger verbunden ist. 

2. Bremsbacke nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trager (20) und der Reibbelag 30 

(19) aus dem gleichen Reibwerkstoff hergestellt 
sind. 

3. Bremsbacke nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trager (2, 8, 12) aus einem von 
dem Reibwerkstoff des Reibbelags (3, 10. 13) ab- 35 
weichenden Tragerwerkstoff besteht 

4. Bremsbacke nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Tragerwerkstoff 
aus einer Mischung aus Sintermetall und Kunststoff 
besteht. 40 

5. Bremsbacke nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB ein die 
seitlichen Fiihrungsflachen (5) bildender Bereich (4, 
9) des Tragers (2, 8) durch eine Materialanhaufung 
auf der dem Reibbelag (3, 10) abgekehrten Seite 45 
verstarkt ist. 

6. Bremsbacke nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Tra- 
ger (12) Offnungen (16. 17) fur das Hindurchstecken 
von Stiften und Zapfen der Bremsbackenfuhrung 50 
oder fur das Befestigen von Vorrichtungen zur Ver- 
schleiBanzeigehat. 

7. Bremsbacke nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die dem 
Bremskolben (21) zugekehrte Seite des Tragers 55 

(20) mit Kuhlnuten versehen ist 

8. Bremsbacke nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB im Be- 
reich der Andruckflache des Bremskolbens an dem 
Trager eine Vertiefung zur Aufnahme einer Ge- eo 
rauschdampfungsscheibe vorgesehen ist 

9. Bremsbacke nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die an 
Fuhrungsflachen (24) angrenzenden Kanten des 
Tragers (20) abgerundet sind. 65 

10. Bremsbacke nach einem der vorhergehenden 
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und dem Trager (20) mit Rundungen versehen sind. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Bremsbacke 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Trager mit dem 
Reibbdag in einem gemeinsamen Sinterwerkzeug 
ausgeformt wird. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Bremsbacke 
nach einem der vorhergehenden Anspruche ge- 
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Einf ullen des Rohmaterials fur den Trager in 
das Sinterwerkzeug. 

b) GleichmaBiges Verteilen des Rohmaterials 
durch Vibrieren. 

c) EinfOIlen der Rohmaterialmischung fur den 
Reibbelag. 

<0 Pressen des in das Sinterwerkzeug einge- 
fiiBten Rohmaterials. 

e) Harten des durch Pressen geformten Kor- 

pers durch Erhitzen. 

0 Entgasen des gesinterten K6rpers. 
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